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(54) KatalysatorgehSuse 

(57) Um.bei einerri Kataiysatorgehause einen bes- 
seren Strdmungsverlauf im Trichterbereich zu erhalten 
werden die Eingangs- und Ausgangstrichter (2; 3) mit 
ihren GroBdurchmessern an AnbindungsschrSgen (11; 
12) des Katalysator-Wickeibieches (1) angesetzt und 
verschweiSt. Die Trichter (2; 3) werden aus einem Rohr- 



stuck durch Aufweiten des einen Endes und Einziehen 
des anderen Endes hergestellt Hierdurch erhait man 
eine deutliche Gewichtsverringerung gegenuber aus 
Blechplatinen tiefgezogenen Trichtern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Katalysatorgehause 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Katalysatorgehause. wie sie zu Anbindung eines 
Katalysators in Abgasanlagen von Verbrennungskraft- 
maschinen, insbesondere von Kraftfahrzeugen, zum 
Einsatz kommen, gibt es in vieK Sltigen Ausfuhrungsfor- 
men, wobei sich zwei Systeme im Mark! durchgesetzt 
haben. GemaB dem ersten System wind ein mit einem 
katalytisch wirksamen Material beschichteter Monolith 
(keramische oder metallische Bauform) mit einer Biah- 
matte umwickelt, die die Aufgabe hat, den Monolithen 
zu lagern. Auf diese Biahmatte wird wiederum ein 
Blechmantel gelegt, der mit einer festgeiegten Kraft 
gewickelt wird und hierdurch den Monolithen in Position 
hatt. Dieser gespannte Blechmantel wird an den Stirn- 
seiten geheftet. wodurch ein fester Sttz des Monolithen 
gewahrleistetet ist Stirnseitig werden Ein- und Aus- 
gangstrichter angebracht, die entsprechend den Anfor- 
derungen (Anbindung des Auspuffrohrs) ausgerichtet 
sind. Das Anbringen erfblgt mittels einer SchweiBrund- 
naht an den gewickelten Konverter. Nach VerschlieBen 
des Blechmantels mittels einer SchweiBnaht erhait man 
den fertigen Wickelkonverter. Trotz der hohen Funkt- 
ions- und ProzeBsicherheit dieses Wickelkonverters 
wurden im Serieneinsatz Schwachstellen festgestellt 
A!s nachteilig stettt sich zum einen das hohe Gewicht 
heraus und zum anderen eine strflmungstechnisch oft- 
mals ungunstige Anbindung der Trichter an die Monoli- 
thenfiachen. 

Eine weitere. am Markt befindliche Ausfuhrungs- 
form eines Kataiysatorgehauses, der Schalenkonverter, 
umgeht diese Nachteile. Im Gegensatz zum Wickelkon- 
verter besteht der Schalenkonverter aus dem Monolith, 
einer getrdnkten Biahmatte und Zwei Halbschalen 
(einer Ober- und einer Unterschale). Der Schalenkon- 
verter hat jedoch eine mangelnde ProzeBsicherheit und 
auch die durch die Schalenform festgelegte Geometrie 
bereitet Schwierigkeiten bei der Anpassung an den 
Urrterboden von Kraftfahrzeugen. Bei variablen Unter- 
bdden von Kraftfahrzeugen ist zudem eine Differenz in 
der Anbindung Rohr-Konverter durch eine komplizierte 
und somit kostenintensive Rohranpassung zu kompen- 
sieren. 

Bei der Montage des Schalenkonverters wird die 
Biahmatte in eine organische Flussigkeit getaucht, um 
sie leichter montieren zu kOnnen. Diese organische 
Flussigkeit verdampft anschlieBend, so daB die Blah- 
matte sehr pords wird. Zudem dehnen sich bei der ther- 
mischen Belastung des Konverters die 
Konverterschalen im Gegensatz zu dem Monolithen 
sehr unterschiedlich aus, so daB fur eine sichere Funk- 
tion des Schalenkonverters eine Fertigung mit sehr 
engen Toleranzen notwendig ist. Bei einer Nichteinhal- 
tung der Toleranzen bekommt der Monolith nach der 
Inbetriebnahme des Krafifahrzeuges Bewegungsfrei- 
raume, die zum Ausfall des Katalysators fuhren kdnnen. 



Solche Katalysatorgehause-Anordnungen sind bei- 
spielsweise bekannt aus DE 42 23 648 C, DE 38 21 397 
C. DE 38 1 1 224 C und DE 37 29 994 A. 

Eine weitere Schwierigkert bei der Hersteilung des 

5 Katalysatorgehauses ist die Anbindung des Trichters an 
den Gehausekorper. Der Trichter, der die Aufgabe hat. 
die Durchmesserdifferenzen zwischen den Ein- bzw. 
Ausgangsrohr und dem Katalysatorkdrper auszuglei- 
chen, soil zum einen fur einen kontrollierten Abgas* 

10 strom sorgen und zum anderen die Biahmatte vor dem 
Auswaschen durch den pulsierenden Abgasstrom 
schutzen. Hierfur wird ubiicherweise der Trichterbund in 
einem 90°-wnkel zur Trichterachse angestellt. wie es 
beispielsweise aus der DE 34 30 398 A, Figur 5 bekannt 

?5 ist. 

Solche Trichter werden gewOhnltch aus einer 
Blechplatine durch Tiefziehen hergestellt, wobei jedoch . 
zwei Nachteile auftreten. Zum einen benOtigt man 
Blechplatinen mit einer hohen Dicke. um nach dem Tief- 

20 Ziehen einen noch schweiBbaren Kleindurchmesser fur 
die Anbindung des Abgasrohres zu erhatten. Der 
Zweite Nachteil besteht in der 90°-Trichteranstellung 
zum Trichterbund, der mit dem Katalysatorgehause ver- 
schweiBt wird. Hierbei karm es vorkommen, daB je nach 

25 Lage des Monoiithendurchmessers in seinem Toleranz- 
feld und everrtueller dezentraler Befestigung des Trich- 
terbundes an dem Katalysatorgehause eine wirksame 
Monolithenfiache von bis zu 15 % verdeckt wird. Eine 
Verbesserung zeigt hier die Trichteranbindung gemaB 

30 Figur 1 der DE 34 30 398 A, in der nur einer geringe 
Uberdeckung der wirksamen Monolithenstirnf ISche vor- 
liegt Diese Anbindung erfordert jedoch eine hohe PrS- 
zision bei der Fertigung der Gehauseteile und des 
Trichters, da sonst kein passgenaues Einschieben des 

35 Trichters in das Gehause mdglich ist. 

Dies wird noch problematischer durch die in der 
Figur 1 vorliegende VerschweiBung von drei Blechlagen 
am Eingangstrichter. 

Eine weitere Trichteranbindung ist aus der DE 34 

40 30 399 A bekannt, in der der GroBdurchmesser des 
Trichters uber das Katalysatorgehause gefartet wird. 
Dies ist jedoch ein sehr aufwendiges Verfahren und 
besertigt nicht den Nachteil einer eventuellen Uberdek- 
kung der wirksamen Katalysatorstirnfiache. 

45 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Katalysatorgehause zum einen mit einem geringen 
Gewicht und zum anderen mit einer gunstigen Abgas- 
str6mung herzustellen. 

Diese *Aufgabe wird hinsichtlich L des geringen 

so Gewichts gelfist mit den Merkmalen des Katalysatorge- 
hauses gemaB Anspruchs 1 und/oder 7; hinsichtlich der 
gunstigen Abgastr6mung mit den Merkmalen des 
Anspruchs 12. Besonders bevorzugt ist die Kombina- 
tion dieser Merkmale. 

55 Die Unteranspruche zeigen besonders bevorzugte 
Ausfuhrungsformen. 

Die Erfindung bedient sich also des Grundkonzep- 
tes des eingangs zuerst beschrieben Katalysatorge- 
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hauses, in dem der Gehausemantel nicht einstuckig mit 
dem Trichter geformt ist. 

Erf indungsgemaB wird als Eingangs- und/oder 
Ausgangstrichter des Katalysatorgehauses anstelle 
eines tiefgezogenen Trichters ein sogenannter Rohr- s 
trichter verwendet. D. h., die Rohteilgeometrie des 
Trichters ist ein Rohr. Das Rohr wird in einem Folge- 
werkzeug auf den erforderlichen GroBdurchmesser auf- 
geweitet und den erforderlichen Kleindurchmesser 
eingezogen. Vorzugsweise geschieht das Einziehen w 
des Rohres durch Einpressen (Hineinziehen) des Rohr- 
trichters in eine Matrize. 

Fur ein einfaches Fertigungsverfahren wird der 
Rohrtrichter in zwei Stufen gefertigt, wobei das Aufwei- 
ten des einen Endes auf das Einziehen erfolgt Oder 15 
umgekehrt. Durch dieses Verfahren ist es mdglich, das 
Rohteil (Halbzeug) mit der gerade notwendigen Dicke 
zu versehen, die fur das Aufweiten notwendig ist 

Erf indungsgemaB hat der Trichter an seinem GroB- 
durchmesser eine Materialdicke, die hdchstens 90 % 20 
der Materialdicke an seinem Kleindurchmesser betrSgt. 
insbesondere beiragi die Materiaidicke am GroBdurch- 
messer hOchstens 80 %. Vorteilhaft ist die Materialdicke 
am GroBdurchmesser jedoch mindestens 40 % und ins- 
besondere mindestens 60 % der Materialdicke am 25 
Kleindurchmesser, da sonst zum einen der Trichter wie- 
der zu schwer wird und zum anderen die SchweiBbar- 
keit entweder am GroBdurchmesser oder am 
Kleindurchmesser problematisch wird. Mit dieser Oik- 
kenverteilung am Trichter ist es mdglich, ihn zum einen 30 
gewichtsoptimiert und zum anderen gut schweiBbar an 
seinen beiden Enden auszugestarten, so daB zum 
einen der separate Katalysatormantel problemlos an 
dem GroBdurchmesser des Trichters und das separate 
Abgasrohr problemlos an dem Kleindurchmesser des 35 
Trichters angeschweiBt werden kdnnen. 

Im Gegensatz hierzu haben die Trichter gemaB 
dem Stand der Technik eine umgekehrte Gewichtsver- 
teilung, d. h. der GroBdurchmesser hat eine dickere 
Wandstarke als der Kleindurchmesser. wodurch diese 40 
Trichter wesentlich schwerer sind. 

Durch die kombinierte Fertigung des Rohrtrichters 
durch Aufweiten des GroBdurchmessers und Einziehen 
des Kleindurchmessers wird erreicht, daB zum einen 
das Trichtermaterial an seinem GroBdurchmesser nicht 45 
zu dunn wird und zum anderen der Kleindurchmesser 
des Trichters eine nicht ObermaBig hohe Materialdicke 
erhait. AuBerdem wird bet dieser Fertigungsmethode 
eine mdgliche Materialuberdehnung am GroBdurch- 
messer vermiedea Mit der Fertigungsmethode des Ein- so 
ziehens und Aufweitens wird eine besonders gunstige 
Wandstarkenverteilung wie auch Masseverteilung an 
den beiden Durchmessern des Trichters erreicht. 

Urn auch die Nachteile der Tichteranbindung an 
dem separaten Mittelteil des Katalysatorgehauses zu 55 
vermeiden. wird das weite Ende des Trichters mit seiner 
Stirnseite an einer Anbindungsschrage des Mittelteils 
angesetzt und dort insbesondere durch Ldten oder 



SchweiBen verbunden. Ebenso kann auch das Mittelteil 
mit einer seiner Stirnseiten an einer Anbindungs- 
schrage des GroBdurchmessers des Trichters verbun- 
den sein, wobei jedoch die erste Ausfuhrungsform 
bevorzugt ist. Die Anbindungsschrage ist aus ferti- 
gungstechnischen Grunden vorzugsweise nach innen 
gerichtet. Hergestellt wird die Anbindungsschrage vor- 
teilhaft durch Rollen. n 

Die Lange der Anbindungsschrage wird vorteilhaft 
so kurz wie mdglich gehalten, d. h. so, daB innerhalb 
der zuiassigen Fertigungstoleranzen fur das Mittelteil 
und den Trichter ein luckenloses Verbinden der beiden 
Teile mdglich ist. Vorteilhaft steht die Anbindungs- 
schrage in einem Winkel von 10° bis 70° und insbeson- 
dere von 20° bis 50° zur Langsachse, da unter dieser 
Geometrie grdBere Fertigungstoleranzen bei noch kur- 
zen AnbindungsschrSgen mdglich sind. 

Das die Anbindungsschrage ubergreifende Teil 
kann ebenfatls mit einer Anbindungsschrage ausgebil- 
det sein, wobei diese dann entgegengesetzt (nach 
auBen) gerichtet ist. Diese Anbindungsschrage hat vor- 
teilhaft einen Winkel zur Langsachse £ dem Winkel der 
nach innen gerichteten Anbindungsschrage. 

Durch die Anbindungsschrage wird vorteilhaft nicht 
nur eine Durchmessertoleranz am Trichter oder dem 
Mittelteil ausgeglichen, sondern auch gleichzeitig 
nahezu keine wirksame Monolithenfiache uberdeckt, 
wobei auBerdem noch die Trichtergeometrie (vergl. DE 
34 30 398 und 34 30 399) vereinfacht ist. 

Als Katalysatorkern kommen erfindungsgemaB 
vorzugsweise keramische oder metallische Monolithen 
zum Einsatz, wobei ein oder mehrere Monolithen in 
dem Mittelteil des Katalysatorgehauses untergebracht 
sein kdnnen. 

Ganz besonders bevorzugt ist das rohrartige Mittel- 
teil, in dem sich der Katalysatorkern befindet, gewickelt, 
d. h. wird - wie eingangs beschrieben - aus einem 
Blechstreifen hergestellt, der den Katalysatorkern (mit 
einer den Katalysatorkern gegen das Mittelteil abstut- 
zenden Zwischenschicht, insbesondere Matte) umwik- 
kert 

ErfindungsgemaB wird der oben beschriebene 
Trichter vorzugsweise einlaB- und auslaBseitig des Mrt- 
telteils angeordnet. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels und Zeichnungen naher beschrie- 
ben. 

Es zeigen 

Figur 1 ein Katalysatorgehause gemaB dem Stand 
der Technik; 

Figur 2 ein Katalysatorgehause mit Rohrtrichter n; 
und 

Figur 3 einen Schnitt durch den Mittelteil des Kata- 
lysatorgehauses. 

In Figur 1 ist der heute ubliche Wickelkonverter 20 
im Schnitt dargestellt, der aufgebaut ist aus einem Mit- 
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telteil 21 sowie einem Eingangstrichter 22 und einem 
Ausgangstrichter 23. Der Blechmantel 21 umschlieBt 
einen katalytisch beschichteten Monolithen 24 unter 
. Zwischenlage einer Biahmatte 25. 

Bei der Herstellung des Wickelkonverters 20 wird s 
der katalytisch beschichtete Monolith 24 mit der Biah- 
matte 25 umwickelt, die die Aufgabe hat, den Monoli- 
then 24 zu lagern. Auf die Biahmatte 25 wird 
anschlieBend der Blechmantel 21 gelegt und mit einer 
festgeiegten Kraft uber die Biahmatte gewickelt (gezo- 10 
gen). Hierdurch wird die Einheit gespanrtt. Der 
gespannte Blechmantel 21 wird danach an seinen 
Stirnseiten geheftet, wodurch ein fester Sitz des Mono- 
lithen 24 gewdhrteistet ist. In Folgeschrttten werden aus 
Blechplatinen tiefgezogene Trichter 22, 23 an die Stirn- 15 
seiten des Blechmantels 21 angesetzt und verschweiBt 
26, Zum Ausgleich von Toleranzen haben die Trichter 
22, 23 Trichterbunde 27, 28, die in einem Winkel von ca. 
90° zur Langsachse aufgestelit sind. Die Trichterbunde 
ergeben sich beim Tiefziehen der Trichter 20 bis 23 aus 20 
den entsprechenden Blechplatinen durch Einspannen 
des Platinenrandes. 

Der Trichterrand 27 bzw. 28 hat entsprechend die 
gr6Bte Materialdicke der Trichter 22 bzw. 23, da hier 
nahezu kein Ziehen des Materials erfolgt. Diese Dicke 25 
ubertrifft die Dicke der Kleindurchmesser 29 bzw. 30, da 
die AusgangsdicKe der Bledhplatine derart gewahlt sein 
muB, daB die Kleindurchmesser nach dem Tiefziehen 
eine noch schweiBbare Dicke fur das Fugen und Ver- 
schweiBen mit dem Ein- bzw. Ausgangsrohr (nicht dar- 30 
gestellt) haben. Von fertigungstechnischer Seite 
besteht also das Problem, daB beim Tiefziehen die 
Wandstarke am GroBdurchmesser gleich der Rohteil- 
wandstarke (der Blechplatine) ist. Am Kleindurchmes- 
ser 29 bzw. 30 hingegen ist die Wandstarke durch die 35 
Verfbrmung weit unter der RohteilwandstSrke. Da man 
aber auch am keinen Durchmesser eine SchweiBver- 
bindung realisieren muB, ist hier eine minimale Wand- 
starke erforderlich. Diese bestimmte minimale 
Wandstarke kann nur durch Veranderungen des Roh- 40 
teilabmasses beeinfluBt werden, so daB die Rohteil- 
wandstarke und somit das Teilegewicht fur die 
Fertigung erhfiht werden muB, obwohl es fur die Anbin- 
dung am Mittefteil nicht erforderlich ist 

Ein weiterer Nachteil besteht in der Trichteranstel- 45 
lung 27 bzw. 28, durch die es je nach radialer Lage des 
Monolithen 24 in seinen Toleranzfeld eine Verdeckung 
31 von bis zu 15 % der Querschnittsfiache F des Mono- 
lithen 24 kommen kann. 

Diese Nachteile werden mit dem erfindungsgema- so 
Ben Katalysatorgehause 10 (Figur 2) vermieden. Fur 
den Eingangstrichter 2 wie auch den Ausgangstrichter 3 
kommen Rohrtrichter zum Einsatz, deren Rohteilgeo- 
metrie ein Rphr ist. Dieses Rohr wird in zwei Ferti- 
gungsoperationen aufgeweitet bzw. eingezogen, 55 
wodurch GroBdurchmesser 7 bzw. 8 mit relativ niedri- 
gen Wandstarken entstehen, die jedoch auch noch 
schweiBbar sind. Da die niedrige Wandstarke am GroB- 



durchmesser 7 bzw. 8 liegt. sind die Rohrtrichter 2 bzw. 
3 wesentlich leichter als die Trichter 22 bzw. 23, bei 
denen die niedrige Wandstarke am Kleindurchmesser 
29 bzw. 30 liegt. 

Weiterhin vermeiden die Rohrtrichter 2 bzw. 3 die 
Anbindungsprobleme an den Blechmantel 1 durch eine 
neue Anbindungsgeometrie. Bei dieser Anbindung wird 
der Blechmantel 1 an seinen Enden 11 bzw. 1 punter 
einen Winkel von ca. 30° zur Horizontalen (Langs- 
achse) geneigt, so daB Anbindungsschragen entste- 
hen. Auf diesen Anbindungsschragen 11 bzw. 12 
werden Durchmessertoleranzen des gewickelten Blech- 
mantels 1 gegenuber den GroBdurchmessern 7 bzw. 8 
der Rohrtrichter 2 bzw. 3 kompensiert. Hierdurch k6n- 
nen die GroBdurchmesser 7 bzw. 8 achsparallel an die 
Anbindungsschragen 11 bzw. 12 angeschweiBt wer- 
den. Gleichzeitig verdecken die Anbindungsschragen 
1 1 bzw. 12 die Biahmatte 5, so daB diese durch den pul- 
sierenden Abgasstrom nicht ausgewaschen werden 
kann. Andererseits erfolgt jedoch keine Clberdeckung 
der Kanale 13 des Katalysatorkernes 4. so daB dessen 
wirksamer Querschnitt vollstandig genutzt werden 
kann. 

In Figur 3 ist ersichtlich, daB bei den Ausfuhrungs- 
formen gemaB Figur 1 bzw. Figur 2 im Querschnitt kein 
Unterschied besteht Beidemal liegt ein gewickelter 
Blechmantel 1 bzw. 21 vor, der bei 14 Oberlappend zu 
einem Rohrteil verschweiBt ist. Innerhalb des Blech- 
mantels 1/21 ist der Katalysatorkern (Monolith) 4/24 
angeordnet, der uber eine Matte 5/25 sich gegen den 
Blechmantel 1/21 abstutzt. Fur das gesamte Mrttelteil 
besteht bevorzugt nur der Unterschied der Anbindungs- 
schragen 1 1 bzw. 12, wenn diese in den Blechmantel 1 
eingeformt sind. 

Ferner ist den Figuren zu entnehmen, daB erfin- 
dungsgemaB. ebenso wie beim Stand der Technik, die 
Trichter 2 bzw. 3 unsymmetrisch ausgefuhrt werden 
kGnnen. Hierzu wird das rohrfOrmige Rohteil vorzugs- 
weise zuerst an einem Ende in einer Matrize eingezo- 
gen und dann, zur Herstellung des GroBdurchmessers, 
unsymmetrisch zur Langsachse des Kleindurchmes- 
sers aufgeweitet. 

Patentanspruche 

1. Katalysatorgehause, insbesondere fur Abgasanla- 
gen von Verbrennungskraftmaschinen, insbeson- 
dere in Kraftfehrzeugen, das aus metallischen 
Teilen zusammengesetzt ist, von denen ein Teil ein 
insbesondere rohrartiges Mrttelteil (1) und minde- 
stens eines ein Trichter (2; 3) ist, der mit seinem 
GroBdurchmesser (7; 8) mit dem Mrttelteil (1) ver- 
bunden ist, das einen Katalysatorkern (4) auf- 
nimmt. und der mit seinem Kleindurchmesser (9; 9') 
mit einem ein Fluid zu- oder abfOhrenden Teil, ins- 
besondere einer Rohrleitung, verbindbar Oder ver- 
bunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Trichter (2; 3) an seinem GroBdurchmesser (7; 8) 



hochstens 90 % der Materialdicke seines Klein- lotetoder verschweiBt ist. 
durchmessers (9; 9 1 ) aufweist. 

11. Katalysatorgehause nach einem der Anspruche 1 

2. Katalysatorgehause nach Anspruch 1, dadurch bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB das Mittelteil 
gekennzeichnet daB der GroBdurchmesser eine s (1) mit einer seiner Stirnseiten auf einer Anbin- 
Materialdicke von hGchstens 80 % der Material- dungsschrage des GroBdurchmessers des Trich- 
dicke des Kleindurchmessers hat. ters verbunden, insbesondere verietet oder 

verschweiBt ist. i 

3. Katalysatorgehause nach Anspruch 1 Oder 2, 

dadurch gekennzeichnet daB der GroBdurchmes- w 12. Katalysatorgehause, insbesondere fur Abgasanla- 

ser mindestens 40 %, insbesondere mindestens 55 gen von Verbrennungskraftmaschinen, insbeson- 

% der Materialdicke des Kleindurchmessers hat. dere in Kraftfahrzeugen, das aus metallischen 

Teilen zusammengesetzt ist, von denen ein Teil ein 

4. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- insbesondere rohrartiges Mittelteil* (1) und minde- 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB der is stens eines ein Trichter (2; 3) ist der mit seinem 
GroBdurchmesser durch Dehnen, insbesondere GroBdurchmesser (7; 8) mit dem Mittelteil (1) ver- 
Aufweiten des Trichtermaterials hergestellt ist. bunden ist, das ein Katalysatorkern (4) aufnimmt, 

und der mit seinem Kleindurchmesser (9; 9') mit 

5. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- einem ein Fluid zu- oder abfuhrenden Teil, insbe- 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB der 20 sondere einer Rohrleitung, verbindbar oder verbun- 
Kleindurchmesser durch Einziehen, insbesondere den ist, dadurch gekennzeichnet. daB der 
in einer Matrize, des Trichtermaterials hergestellt GroBdurchmesser (7; 8) des Trichters (2; 3) mit sei- 
ist. ner Stirnseite auf einer Anbindungsschr&ge (11; 

12) des Mittelteils (1) verbunden, insbesondere ver- 

6. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- 2s I6tet oder verschweiBt ist Oder daB das Mittelteil (1) 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der mit einer seiner Stirnseiten auf einer Anbindungs- 
Trichter aus einem Rohrstuck hergestellt ist. schrage des GroBdurchmessers des Trichters ver- 
bunden, insbesondere veriotet Oder verschweiBt 

7. Katalysatorgehause, insbesondere fur Abgasania- ist 
gen von Verbrennungskraftmaschinen, insbeson- 30 

dere in Kraftfahrzeugen, das aus metallischen 13. Katalysatorgehause nach einem der Anspruche 10 

Teilen zusammengesetzt ist von denen ein Teil ein bis 12, dadurch gekennzeichnet daB die Anbin- 

insbesondere rohrartiges Mittelteil (1) und minde- dungsschrage in einem Wihkel zwischen 10° bis 

stens eines ein Trichter (2; 3) ist, der mit seinem 70°, insbesondere 20° bis 50° zur LSngsachse des 

GroBdurchmesser (7; 8) mit dem Mittelteil (1) ver- 35 Kataiysatorkerns steht, und/oder daB die Anbin- 

bunden ist, das einen Katalysatorkern (4) auf- dungsschrage nach innen abgewinkelt ist. 
nimmt und der mit seinem Kleindurchmesser (9; 9*) 

mit einem ein Fluid zu- oder abfuhrenden Teil, ins- 14. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- 

besondere einer Rohrleitung, verbindbar oder ver- den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in 

bunden ist dadurch gekennzeichnet daB der 40 dem Mittelteil (1) ein oder mehrere keramische 

Trichter (2; 3) aus einem Rohrstuck durch Aufwei- oder metallische Katalysatorkerne (4) (Monolithen) 

ten des einen Endes und Einziehen des anderen angeordnet stnd. 
Endes gebildet ist. 

15. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- 

8. Katalysatorgehause nach Anspruch 7, dadurch 45 . den Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB das 
gekennzeichnet daB das Einziehen in einer Mittelteil (1) gewickelt ist insbesondere aus einem 
Matrize erfolgt ist Blechstreifen. 



9. Katalysatorgehause nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Trichter (2; 3) in so 
zwei nacheinander erfolgenden Fertigungsopera- 
tionen aufgeweitet bzw. eingezogen ist. 

10. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 55 
GroBdurchmesser (7; 8) des Trichters (2; 3) mit sei- 
ner Stirnseite auf einer Anbindungsschrage (11; 

12) des Mittelteils (1) verbunden, insbesondere ver- 



16. Katalysatorgehause nach Anspruch 14 und 15. 
dadurch gekennzeichnet daB das Mittelteil (1) um 
den oder die Katalysatorkerne (4) gewickelt ist. 

17. Katalysatorgehause nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
Trichter (2; 3) beidenends des Mittelteils (1) ange- 
ordnet sind. 
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(54) KatalysatorgehSuse 

(57) Um bei einem Katalysatorgehause einen bes- 
seren StrOmungsverlauf im Trichterbereich zu erhalten 
werden die Eingangs- und Ausgangstrichter (2; 3) mit 
ihren GroGdurchmessern an AnbindungsschrSgen (11; 
12) des Katalysator-Wickelbleches (1) angesetzt und 
verschweiBt. Die Trichter (2; 3) werden aus einem Rohr- 



stuck durch Aufweiten des einen Endes und Einziehen 
des anderen Endes hergesteilt Hierdurch erhaft man 
eine deutliche Gewichtsverrtngerung gegenuber aus 
Blechplatinen tiefgezogenen Trichtern. 
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